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En el presente trabajo de investigación se analizaron cada una de las fases de la línea 
de producción para la obtención del líquido y producto embotellar de bebidas 
gasificadas, donde se llevó a cabo dentro de las instalaciones de la planta 
embotelladora perteneciente al sector de alimentos y bebidas en la región de 
Lambayeque. Dicho esto, el diagnóstico consistió en determinar la producción actual el 
cual no se encontró en su nivel de equilibrio en cuanto a la demanda y esto surgió por 
el deficiente proceso de embotellado, ocasionando tiempos excesivos de inactividad 
de planta y además un alto porcentaje de defectos ya sean botellas, tapas o etiquetas. 
La metodología que se usó en esta investigación fue de tipo no experimental 
transversal simple valiéndose de la observación directa a la planta embotelladora, 
específicamente en el área de producción con el objetivo de conocer los principales 
aspectos relevantes que se busca en esta investigación. La empresa estudiada cuenta 
con 15 operarios en la línea de producción, siendo una población pequeña se aplicó 
las encuestas a todos, es decir, en este caso la población y la muestra fueron las 
mismas. La variable de estudio para esta investigación fue por el proceso productivo 
de la elaboración de bebidas gasificadas teniéndose como dimensión a la producción, 
material directo, mano de obra, eficiencia física y eficiencia económica. Asímismo, la 
técnica utilizada para la recolección de datos fue el análisis de documentos, 
observación directa y encuestas relacionándose con los procedimientos de datos de 
acuerdo a los lineamientos de uso como descriptivos, tablas y figuras de manera que 
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Las industrias de bebidas gasificadas han venido experimentado un crecimiento no 
solo cuantitativo, sino también porcentual en la población asi como de las  
las diferentes marcas y productos en el mercado, lo cual es indispensable para toda 
industria pretender ofrecer un buen servicio al cliente, teniendo en cuenta la calidad 
del producto, entregas a tiempo y efectividad al menor costo posible. 
 
El título del presente trabajo de investigación surge por la crisis actual de la empresa 
donde se examinó que la producción no se encuentra en su nivel de equilibrio en 
cuanto a la demanda. Por esta razón, uno de los problemas más notorio en la planta 
embotelladora fue el nivel de productos defectuosos en los últimos años debido a 
muchas causas una de ellas y la más importante fue factor humano que no cuenta con 
incentivos ni con capacitaciones y ni con motivación. Así mismo, la empresa cuenta 
con una maquinaria llamada Tribloc donde la ausencia de mantenimiento planificado y 
la no existencia de parámetros de control son afectadas de manera representativa el 
cual no es aprovechado en su capacidad total de jarabe terminado teniendo así una 
produccion ideal que se requiere. 
 
De acuerdo a lo planteado, el presente trabajo tiene como objetivo general 
diagnosticar el proceso productivo de la elaboración de bebidas gasificadas en la 
planta embotelladora. Por lo tanto, al realizar el diagnostico se ha podido encontrar los 
distintos problemas que permitieron llegar a las causas a fin de optimizar todos 
recursos y la mejora de procesos, el cual será un aspecto clave para que la empresa 
en estudio pueda lograr buenos resultados y a la vez adaptándose a las exigencias del 
mercado. 
 
En el capítulo 1 del presente trabajo de investigación se comienza por describir la 
literatura y teoría del diagnóstico del proceso productivo que incluye los antecedentes 
y definición de términos con el fin de estabilizar la investigación con argumentos 
sólidos. 
 
Posteriormente, en el capítulo 2, se identifica la metodología, el tipo, nivel y diseño de 
esta investigación como también la población, muestra, operacionalización de 
variables en relación a la variable dependiente, método de recolección de datos y los 
procedimientos que se analizará de acuerdo los lineamientos de la presente 
investigación. Habiendo explicado todo lo anterior, en el capítulo 3 se procede a 
describir sus instalaciones de la empresa, el producto que elaboran y su desarrollo del 




efectos de los problemas encontrados en la planta a fin de permitir mejoras en las 
actividades de cada operación logrando la optimización en el proceso productivo, uso 
de equipos y mano de obra; con la finalidad de incrementar su producción sin 
aumentar sus costos y que el cliente encuentre el producto cuando éste lo requiera, 
generando una satistacción única de los mismos en base a la demanda del mercado. 
 
En el capítulo 4 se muestra el análisis y discusiones de acuerdo a las evidencias que 
se ha podido recolectar para el presente trabajo de investigación. 
 
Por último, en el capítulo 5 se presentan las conclusiones y recomendaciones del 
estudio, a partir de un análisis de todos los puntos tratados para el diagnóstico del 
proceso productivo de la elaboración de bebidas gasificadas a fin de implementar una 
mejora. 
 
Literatura y teoría sobre el tema 
En la revista Application of Lean Manufacturing Tools in the Food and Beverage 
Industries. Volumen (10), p. 3 realizado por Borges, R., Freitas, F., & Sousa, I. (2015). 
Describió que en los últimos se ha demostrado que los principios y herramientas de 
Lean Manufacturing aplicado en el sector industrial ha permitido establecer una cultura 
de trabajo en mención de calidad y flexibilidad de producir en el tiempo establecido a 
fin de reducir el plazo de entrega. La técnica para recolectar información se utilizó en 
base a los estudios referidos que fueron por dos empresas portuguesas, cuyos 
nombres no fueron nombrados por razones de confidencialidad y ocurrieron durante el 
período 2013-2015. La Compañía A es una empresa mediana conformanda por 250 
trabajadores que generó un volumen de ventas de 25 millones de euros en 2014. La 
Compañía B es parte de un grupo líder en alimentos industriales portugueses. El grupo 
tuvo una cantidad de ventas de 200 millones de euros en 2014 y cerca de 650 
trabajadores que fueron constituido en los diferentes centros de producción. Esta 
investigación concluye que esta gestión de la filosofía 5S también se puede aplicar a 
estos sectores al hacer que la información en este documento sea de interés para los 
fabricantes generales de alimentos y bebidas, en particular las empresas medianas y 
grandes. 
 
Según Dewa, M., Illaicker, A., & Singh, R. (2013) en su proyecto Root cause analysis 
for reduction of waste on bottle filling and crowning operations (tesis de pregrado). 
Explica que el mercado global se ha vuelto cada vez más competitivo y volátil, lo que 
se traduce en la necesidad de que los participantes en la industria de bebidas mejoren 




de coronación, por lo tanto, la reducción de desechos se convierte en una fuerza cada 
vez más dominante en el mundo manufacturero moderno. La metodología que se usó 
fue el análisis de Pareto para identificar el área clave que se traduce en desperdicios 
en una compañía de estudio de caso, donde el proceso se mapea primero para 
delinear los insumos, productos y todos los desperdicios posibles. Los datos históricos 
y actuales de las operaciones de llenado y coronación se recopilaron para que los 
hechos sobre el problema se describan con precisión mediante los diagramas de 
Ishikawa; estos diagramas sirvieron para presentar los problemas claves y las 
soluciones recomendadas a implementar. Esta investigación concluyó que el proceso 
de empaquetado del producto ha enfrentado muchos desafíos que podrían aliviarse 
mediante la mejora de los procesos enfocados, por lo tanto, el análisis de Pareto se 
puede utilizar como una herramienta para identificar áreas clave en el proceso que 
podrían beneficiarse de una Iniciativa para mejorar el enfoque, beneficiando así a la 
empresa en general. La ventaja de este artículo permitirá a los trabajadores que serán 
inspeccionados cumplir con los procedimientos operativos estándar para reducir los 
residuos. 
 
En la investigación que realizó Tuarez, C. (2013) tuvo como tema Diseñar un sistema 
de mejora continua para la producción y comercialización de bebidas gasificadas en la 
localidad de Guayaquil mediante la metodología del TPM (Mantenimiento Productivo 
Total) (tesis de postgrado. La investigación planteó el siguiente objetivo: establecer un 
sistema de mejora continua de manera efectiva y gradual enfocado en la filosofía del 
TPM en la planta productora y comercializadora de bebidas gasificadas. La 
metodología que se aplico al proceso productivo estuvo basada por dos acciones:  
Ciclo PDCA y las actividades de Kobetsu Kaizen. El autor concluye que los operadores 
de la línea se le debe de implementar la filosofía TPM, a pesar que le sean una carga 
extra de alta responsabilidad al momento de realizar sus funciones, sin embargo, a 
medida que se aumente los beneficios va a permitir mejorar las actividades y ambiente 
de trabajo, requiriendo un menor esfuerzo físico y horas extras a su jornada laboral. 
Dados los potenciales beneficios de la tesis se considera un aporte al conocimiento, 
puesto que brindará nuevas perspectivas para la mejora en los procesos productivos. 
 
Caiza, R., & Cargua, X. (2012) señala que la empresa embotelladora de Ecuador se le 
debe proponer un Plan de diseño de un sistema de gestión de calidad bajo los 
lineamientos de la norma ISO 9001:2008 para el proceso de fabricación de bebidas no 
alcohólicas (tesis de postgrado). Escuela Superior Politécnica del Litoral. Según los 
autores el trabajo de investigación tuvo como objetivo principal diseñar un régimen de 




de elaboración de bebidas no alcohólicas, cuya finalidad fue garantizar su calidad y 
mejoramiento continuo abarcando los principales pasos para poder desarrollar el 
proyecto, siendo estos: 1) Descripcion general de la Compañia, 2) Conocer el estado 
actual de la Compañía frente al SGC, 3) Realizar la documentación para el Sistema de 
Gestión de Calidad, 4) Proponer mejoras para la compañia y 5) Socializar dicho 
proyecto. En conclusión, los autores explicaron que para un diseñar un SGC bajo las 
directrices de la norma ISO 9001:2008 se debe de cumplir con los procedimientos de 
control de documentos y registros que se rige en dicha norma. Para ello, los 
documentos que se empleen en la planta deben estar estandarizados con una nueva 
estructura de formato, de tal manera ayude para el buen manejo de la información y 
así lograr un óptimo Sistema de Gestión de Calidad documentado. La ventaja de la 
tesis va a permitir adquirir nuevos conocimientos con respecto al diseño de un SGC 
para el proceso productivo de bebidas no alcohólicas. 
 
Según Ortiz, V., & Caicedo, A. (2012) en la revista Plan óptimo de producción para una 
planta embotelladora de bebidas carbonatadas. Volumen (11) p. 69-82 tenía como 
objetivo principal elaborar un plan maestro de producción (MPS) en una planta 
embotelladora a fin de conocer las cantidades de botellas óptimas a fabricar. Una vez 
elaborado el MPS, se aplicó la metodología investigación operativa y la teoría de 
restricciones (TOC) a la línea de producción de bebidas gasificadas para el mes de 
junio de 2011. Teniendo como resultado final al análisis de escenarios donde los 
autores explicaron que los factores de producción disponibles se deben envasar no 
más del 26,8% de lo que se fabrica actualmente ya que esto generará una máxima 
utilización del 99,64% de la operación de envasado, siendo esta la más lenta. Para el 
mes de junio de 2011, la preparación de jarabe terminado y preparación de jarabe 
simple se obtuvo un rendimiento del 72,22% y 57,91% respectivamente. La revista 
tuvo como conclusión que el vigente modelo matemático puede ser utilizado por 
empresas del rubro de bebidas ya que cuenta con las características y operaciones 
semejantes a las de la planta estudiada. Dicha tesis será de gran ayuda para fijar los 
objetivos y restricciones del problema en el cual los modelos matemáticos son 
herramientas muy aplicativas que permiten optimizar nuevos diseños de sistemas para 
tomar buenas decisiones. 
 
Castro, J. (2016). Proyecto de mejora de la línea de envasado PET utilizando 
herramientas de Manufactura Esbelta una empresa productora de bebidas (tesis de 
pregrado). Universidad Nacional de Trujillo, Trujillo, Perú. El autor de dicho proyecto 
tuvo como objetivo aplicar herramientas de Manufactura Esbelta para la mejora del 




siguiendo el procedimiento en la presenta investigación se ha mencionado los pasos 
para su desarrollo tanto los materiales como métodos, donde primero se realizó un 
análisis de estudio a la empresa de bebidas, así mismo, su población fue el área de 
envasado y su muestra para los procesos estuvo conformado por los operarios del 
área de la línea 1- PET de la empresa de bebidas. Posteriormente, el trabajo en 
estudio tuvo como diseño general no experimental – transversal, el cual se realizó 
detalladamente las variables como también la información que fue recolectada en un 
tiempo específico. Este trabajo de investigación concluye que implementar la 
metodología Lean Manufacturing es necesario el compromiso de todo el personal 
operativo de la empresa empezando desde la alta gerencia hasta los operarios. La 
presente tesis va a permitir tener en cuenta que la herramienta Manufactura Esbelta es 
válida para cualquier tipo de proceso que contribuye a la mejora de la efectividad de 
los procesos productivos. 
 
Maticorena, L. (2016).  Proyecto de inversión para la preparación de una bebida 
carbonatada con sabor a algarrobina (tesis de pregrado). Universidad de Piura, Piura, 
Perú. La investigación tuvo como estudio diseñar una bebida carbonatada elaborada a 
base de algarrobina en el que cumpla con las características propias del propio fruto y 
evitar agregar insumos químicos que alteren a dicha bebida. Para el proceso de 
elaboración el proyecto tuvo que ser diseñado la línea de producción donde se utilizó 
maquinarias y equipos a nivel industrial, a partir de lo cual se realizaron pruebas de 
laboratorio por cada escala para todo el proceso. Posteriormente, se elaboró 7 
muestras con los requisitos que exige la Norma Técnica en el Perú, en la cual los 
datos máximos permitidos son de 5 g/L, acidulante: 2,5 < pH < 4,0; dichos datos 
obtenidos fueron analizados por diez evaluadores no entrenados mediante una prueba 
sensorial de las bebidas con sabor a algarrobina. Mediante los resultados se pudo 
analizar la varianza de cada prueba realizada aplicando los procesos estadísticos el 
cual se obtuvo a la muestra M4 (0,2 L algarrobina/L jarabe simple; 0,75 g ácido 
cítrico/L bebida terminada y 0,2 g benzoato de sodio/L bebida terminada) siendo la 
bebida de mayor y mejor aceptación. El autor llegó a la conclusión de que el método 
de carbonatación usado permitió tener un buen nivel de carbonatación, pero antes de 
ello se presentaron dificultades al momento de extraer la bebida de la línea de 
carbonatación, el cual generó una pequeña pérdida de dióxido de carbono (CO2) entre 
el destapado y tapado de botella. El presente trabajo de investigación tiene como 
beneficio aprender el proceso de elaboración de bebidas carbonatadas con los 
ingredientes más importantes, para así llegar a conocer la influencia o no en la calidad 





Según Salvatierra, M., & Zaragoza, E. (2016), para la compañía ELMA S.A era 
conveniente Elaborar un modelo de gestión orientado a la mejora continua de la 
calidad de bebidas gasificas (tesis de postgrado) Universidad Nacional del Callao, el 
cual tuvo como objetivo principal elaborar un modelo de gestión orientado a la mejora 
continua de la calidad para la producción de bebidas gasificadas. Para ello, se realizó 
una investigación mediante entrevistas y evaluaciones de indicadores, teniendo a la 
mano las metodologías de mejora continua. Esto permitió conocer el nivel de 
conocimiento en cuanto a herramientas de calidad por parte de la población de 420 
colaboradores que laboraban en planta y 18 gerentes y jefaturas, de la cual se tomó 
una muestra representativa. El autor concluyó que los bienes con los que cuenta la 
compañia se puede elaborar un modelo de gestión para el mejoramiento continuo de 
la calidad, permitiéndole tener mejores herramientas y recursos para que el modelo 
sea aplicado constantemente. La presente tesis tiene como beneficio conocer todas 
las herramientas de calidad para dar diversas soluciones ante los problemas que se 
hayan visto anteriormente utilizando técnicas de negociación con la participación de 
todos los integrantes de la compañía para una mejor toma de decisiones. 
 
En la investigación que realizó Simón, M. (2016) tuvo como tema Proponer mejoras en 
el proceso productivo de bebidas gasificadas aplicando la Ingeniería de Métodos a fin 
de aumentar su productividad (tesis de pregrado). Universidad César Vallejo, Lima, 
Perú. El autor explicó que el objetivo del trabajo de investigación fue aplicar la técnica 
de Ingeniería de Métodos en una empresa de bebidas gasificadas, con el fin de 
aumentar la productividad del proceso productivo. Posteriormente, se llegó a verificar 
que los trabajadores realizaban sus actividades de manera empírica, por lo que la 
metodología aplicada fue pre-experimental utilizando un Pre-Post test con una 
duración de 8 meses para la obtención de datos.  Por otro lado, la población que se 
seleccionó fue elegido por el investigador, ya que la organización no cuenta con una 
base de datos con respecto a la eficiencia y eficacia en el proceso de elaboración de 
productos gasificados. La ventaja de la presente investigación se da porque se 
comienza explicando sobre la metodolodigia enfocado al estudio de métodos, el cual 
se estudiaron varios puntos importantes y que van de acuerdo con el tema que se 
investigará. 
 
En la investigación que realizó Álvarez, C., & De La Jara, P. (2012) tuvo como tema 
Analizar y proponer mejoras de los procesos en una empresa fabricante de bebidas 
isotónicas ubicada en la ciudad de Lima (tesis de pregrado). Pontificia Universidad 
Católica del Perú. El autor planteó como objetivo analizar y diagnosticar todos los 




mejoras a fin de optimizar los procesos que se involucraban, tales como: aumento de 
la producción, reducción de costos, incremento de la calidad y la satisfacción del 
cliente. Para el plan de mejora se diagnosticó que existen periodos de largo tiempo por 
inactividad de planta y además un alto porcentaje de mermas que se clasificaban por 
botellas, tapas, y etiquetas. Por lo que el autor propuso aplicar la herramienta SMED 
con el fin de reducir los tiempos durante el cambio de sabor y de botella, y con 
respecto a las mermas se aplicó los límites de control para que se pueda apreciar 
mejor las variaciones y de esa manera se logre una reducción de los procesos que 
estén fuera de la línea. Del mismo modo, se obtenga el aseguramiento de calidad en 
todos los procesos de la planta productora. El presente trabajo se llegó a la conclusión 
de que las propuestas de mejoras permitieron minimizar los costos, y aprovechar la 
máxima la capacidad disponible de cada maquinaría para la fabricación de bebidas 
isotónicas. Esto permitió que los indicadores de productividad y la eficiencia global de 
la planta tengan un incremento mensual. El trabajo de tesis en mención va a permitir 
realizar el presente informe con todos los temas a tratar de manera de entender la 
teoría con los procesos prácticos. 
 
Meregildo, C. (2018) en la Compañía Internacional American Silver E.I.R.L. ubicada en 
la ciudad de Chiclayo, propuso un Plan de Mejora en la Gestión de procesos para 
asegurar la calidad en la producción (tesis de pregrado) Universidad Cesar Vallejo, el 
cual tuvo como objetivo principal diseñar el proceso productivo de acuerdo a la Norma 
ISO 9001:2015 que implica calidad en la producción. Por otro lado, la investigación fue 
aplicado por el método de diseño no experimental asumiento variables independientes 
siendo la gestión del proceso productivo y variables dependientes enfocado a la 
calidad de producción. La línea de producción presentó una seria de procedimientos 
que sumaron un total de veintitrés, el cual estuvo distribuido en cuatro procesos, las 
cuales fueron: proceso de compra, proceso de almacenaje, proceso de elaboración y 
el proceso de remisión de mercancía, la cual está constituido por trece operarios. En 
consecuencia, el diseñar los procesos de acuerdo a la Norma de Gestión de Calidad 
permitirá incrementar la productividad de la compañía y que los integrantes se 
adapaten a dicha normativa. La ventaja de la presente investigación es que posee un 
aporte primordial en la cual se explica que en los últimos años la norma de Gestión de 
Calidad ha estado evolucionando y que todo proceso puede ser mejorado mediante 
aportaciones creativas, imaginación y sentido crítico. 
 
En la investigación que realizó Diaz, C., & Santa Cruz, C. (2017) tuvo como tema 
Elaborar un plan de mejora basado en la Teoría de las Limitaciones con la finalidad de 




ubicada en la provincia de Chiclayo (tesis de pregrado). Universidad Señor de Sipán, 
Pimentel, Perú. Dicha investigación tuvo como estudio a una planta embotelladora en 
que el autor planteó como objetivo principal diseñar un plan de mejora continua 
enfocado en la Teoría de las Limitaciones para aumentar la productividad en el área 
de producción y de esa manera sea implementada a largo plazo. La metodología que 
se aplico en está investigación fue un diseño no experimental donde las variables no 
fueron manipulados por las causas y permitió dar soluciones a problemas que ya 
existián en el área de producción de la planta embotelladora. Por otro lado, el tipo de 
muestreo que aplico el autor del proyecto fue no probabilístico donde no se realizó el 
análisis de manera al azar, mas bien fue a un área determinada. El autor concluyó que 
aplicando el plan de mejora continua mediante la Teoría de Restricciones en el área 
de producción habría un incremento en la productividad de 0.2096 packs/ a 0.2211 
pack/sol con una variación de 5.49%. La finalidad que destaca el investigador del 
proyecto es brindar un aporte real en base a la teoría de las limitaciones donde dicha 
teoría es aplicable para todo tipo de empresa industrial. Para ello, los indicadores de 
gestión deben ser estudiados al mínimo detalle y que las actividades improductivas se 
conviertan a una solución de mejora para todo el proceso productivo. 
 
En la investigación que realizó Morales, C. (2016) tuvo como tema Proponer mejoras 
en el proceso productivo de la elaboración de agua de mesa para el crecimiento de la 
productividad en una empresa chiclayana (tesis de pregrado). Universidad Santo 
Toribio de Mogrovejo. El autor planteó como objetivo principal proponer planes de 
mejora continua que contribuyan al proceso productivo de la empresa, asegurando 
mayores utilidades en el mercado al que pertenecen. Por otra parte, la metodología 
que se realizó fue la medición de tiempos donde se determinó que el cuello de botella 
debe reducirse y a la vez diseñar una nueva distribución donde los procesos se han 
mejorados y convertidos en actividades metodológicas y eficientes. Este trabajo de 
investigación explica que los indicadores anteriores han sido comparados con los 
actuales donde se pudo verificar que hubo un incremento de la productividad de la 
materia prima en 83.3%, es decir hubo un incremento de la productividad de un 
14.36% respecto a la actual y esto le permitió a la empresa reducir una fase de la 
cadena de producción de 4 minutos a 2,72 minutos con una diferencia de 1,28 
minutos. El propósito del trabajo de investigación tiene como tema la productividad, 
donde hoy por hoy se debe hacer de manera constante un estudio de los indicadores 
de la empresa, ya que esto contriburá la mejora continua y que su calidad de vida de 





Delgado, J., & Gastelo, L. (2015) en su Proyecto de factibilidad para la creación de una 
planta de bebidas rehidratantes en el departamento de Lambayeque (tesis de 
pregrado) Universidad Nacional Pedro Ruiz Gallo, propuso como objetivo principal 
realizar un estudio de factibilidad para la creación de una planta de elaboración de 
bebidas rehidratantes y por medio del modelo de factores ponderados se determinó 
que la empresa sería ubicada en la ciudad de Chiclayo con una funcionalidad total de 
4,800 horas al año. El estudio técnico y según las encuestas se determinó que los 
procedimientos que se hicieron en cada proceso para obtener una bebida rehidratante 
serán de acuerdo a la demanda que el consumidor lo requiera, siendo cinco los 
principales sabores: tropical 30%, mandarina 25%, lima-limón 18%, mora 15% y menta 
12%. La planta había operado con solo dos turnos de 8 horas por turno y a su vez con 
maquinarias industriales automatizadas. Esta investigación demuestra que el estudio 
para el año 2024 se estima una proyección de la demanda de 315 374 millones de 
litros mientras que la oferta proyectada llega hasta 243 520 millones de litros/año.  El 
presente trabajo de investigación ayuda a conocer el proceso de elaboración de 
bebidas el cual se estudia los diversos factores que puedan ser afectados al 
desempeño del proyecto, las cuales son: disponibilidad de insumos, ubicación cercana 
al comprador y cercanía a vías de acceso para la distribución de producto terminado. 
  
Bellodas et.al. (2014) en la Revista de la Universidad Santo Toribio de Mogrovejo. 
Flumen 7 (1), p. 3-9 realizó un proyecto sobre: Mejora del proceso productivo enfocado 
a Lean Manufacturing utilizando la herramienta diagrama O-T en una empresa 
fundidora de metales y maquinado de piezas. La investigación tuvo como objetivo 
mejorar los resultados que se hayan en la línea de producción. Por lo que se requiere 
determinar tres indicadores claves del proceso, siendos estos: tiempo de entrega, 
eficiencia y productividad; luego han sido analizados y relaciones entre ellas a fin de 
aplicar mejoras en todo el proceso. Con respecto a los planteamientos y objetivos 
propuestos, el autor propuso que la implementación de un sistema de producción debe 
estar ajustada por cinco fases, las cuales son: 1) Utilizar técnicas y herramientas, 2) 
Analizar el flujo de sus operaciones para luego ser trazado por por el diagrama O-T 
(operación-tiempo). Esta investación se concluye en que al empleado se debe 
capacitar de manera polivalente, de tal manera puedan intervinar en cualquier puesto 
de trabajo ante cualquier necesidad en los distintos procesos u operaciones de la 
compañía. Este proyecto de investigación tiene como aporte la metodología Lean 








La presente investigación tiene un tipo no experimental transversal simple donde se 
hace un estudio mediante la observación directa a la embotelladora de bebidas 
gasificadas, específicamente en el área de producción y así poder conocer los puntos 
críticos que existen actualmente. 
 
Para el proyecto en estudio utilizaremos como población al proceso productivo de 
bebidas gasificadas donde intervienen el personal de producción y la maquinaria de 
trabajo de la empresa embotelladora (Ver Tabla 1 y Tabla 2).  
Tabla 1 
Maquinaria de trabajo en la fase de producción de bebidas gasificadas 
Maquinaria de trabajo Cantidad 
Horno de preforma de plástico 1 
Sopladora de preforma PET 1 
Tanque de acero inoxidable 2 
Chillers 1 
Carbonatador 1 
Transportador aéreo de botellas 1 
Máquina Tribloc 1 
Codificador 1 
Empacadora 1 





Estructura del personal de producción 
Puesto de trabajo Número de personal 
Jefe de Producción 1 
Jefe de Control de Calidad 1 
Analista Producción 1 
Analista de Control de Calidad 1 
Op. De horno – soplado 2 
Op. De alimentador de botellas 1 
Op. Tribloc 1 
Op. Etiquetado 2 
Op. Codificado 2 
Op. Envasado 1 




Mencionado a lo interior, la empresa productora de bebidas gasificadas cuenta con 15 
trabajores en la línea de producción siendo una población pequeña se aplicará las 





Para el presente proyecto se ha requerido realizar la operacionalización de la variable 
dependiente (proceso productivo) que abarca desde lo más general a lo más 
específico, dividiéndose en dimensión, indicador e instrumento tal y como se detalla en 
la siguiente tabla. 
 
Tabla 3 
Operacionalización de la variable dependiente 









Flujos de Procesos 
Mano de Obra 
 












En esta investigación se ha recolectado información para luego realizar un diagnóstico 
del área de producción de bebidas carbonatadas, logrando así encontrar aspectos 
claros y precisos para el desarrollo del planteamiento del problema con sus respetivos 
objetivos. Cabe mencionar que el trabajo en estudio se ha realizado a partir del índice 
de la síntesis de antecedentes, marco teórico y los términos claves. 
Para la siguiente investigación es conveniente utilizar las técnicas de análisis de 






𝐿𝑖𝑡𝑟𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑗𝑎𝑟𝑎𝑏𝑒 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑏𝑜𝑡𝑒𝑙𝑙𝑎
 
















Técnicas de recolección de datos 
Técnica Uso Instrumento 
Análisis de 
documentos 
Se analizará los registros de datos existentes que posee la 
empresa relacionados con las operaciones, de tal manera que 
conducirá al desarrollo de los objetivos. 
Registros 
Observación directa 
Se visualizará con la finalidad de observar y detectar las labores 
operacionales que constituye en cada etapa de la línea de 
producción, además de apreciar las condiciones de trabajo a las 





Se realizará preguntas a los integrantes del área de producciíin 





Una vez concluidas las técnicas de recolección de datos, se procede a estudiar todo el 
análisis que arrojaron en la muestra correspondiente. Para luego ser interpretadas a 
partir de cuadros, tablas y figuras. Por lo que, el autor ha decidido utilizar las 
aplicaciones que brinda Microsoft Office. 
 
Resultados encontrados 
I. La Empresa 
La empresa productora de bebidas es de origen peruano que tuvo sus inicios en el año 
2007 con el nombre de Industrias D&R del Perú S.A.C; la cual se dedicada a la 
fabricación y embotellamiento de bebidas no alcohólicas y agua embotellada con gas o 
sin gas. Industrias D&R del Perú S.A.C. empezó comercialmente en la venta y la 
distribución de Procter & Gamble, Arcor, etc. En el año 2011 se hizo el cambio de 
nombre a Complejo Industrial San Antonio E.I.R.L. con RUC: 20539031342, que tiene 
como Gerente aI Ing. Humberto Hebert Díaz Romero quedando a cargo de la 




La visión de la empresa es tener consolidación de mercado de bebidas carbonatadas, 











Es misión de la empresa embotealladora producir y comercializar en el mercado de 




La estructura de la empresa en estudio está basada en un orden jerárquico con sus 
respectivas funciones. Empezando por el nivel más alto con un Director Gerente, luego 
es dividido por tres áreas funcionales que la empresa posee: Departamento de 
Jefatura de Planta, Departamento de Administración y Departamento de Ventas, tal y 
como se muestra en la Figura 1. 
 
 
                  Fuente: La empresa. 
 
II. Descripción del sistema de producción 
a. Productos 
La empresa productora de bebidas gasificadas hoy por hoy elabora 3 sabores de 
bebidas carbonatadas y 2 sabores de bebidas frutales no carbonatadas en envases 
PET de 280 ml y 525 ml, y agua mineral Galea con gas y sin gas en envases PET de 


















AREA CONTABLE AREA DE RR.HH
DEPARTAMENTO 
DE VENTAS






Productos de la empresa en estudio 
Producto Tamaño 
Bebida carbonatada 280 ml 525 ml 620 ml 
Kola Negra X X  
Kola Amarilla X X  
Kola Fresa X X  
Agua Galea    
Con Gas   X 
Bebida no carbonatada 280 ml 525 ml 620 ml 
Frugos Frutal Nar. X 
 
 
Frugos Frutal Gran. 
 
X  
Agua Galea    
Sin Gas     X 
Fuente: La empresa. 
 
Actualmente, la bebida gasificada en tamaño de 280 ml y 525 ml son aquellas que 
ocupan mayor producción y mejor participación en el mercado mientras que las demás 
son elaboradas por temporadas del año (Ver Figura 2). 
Elaboración Propia. 
 
Es por ello que, el presente proyecto tiene como foco de estudio a las botellas de 
tamaño de 280 ml y 525 ml, ya que son productos de mayor demanda. Estos 
productos analcohólicos se diferencian de las demás porque no se le puede añadir 
alcoholes más bien saborizantes, colorantes y dióxido de carbono. Este ultimo es 
añadido a presión a fin de mantener refrescante la bebida al gusto del consumidor y 













Agua Mineral 600 ml








Los desechos que se origina con más frecuencia de la empresa en estudio son en el 
área de producción donde el agua es utilizada para el lavado de maquinarias y 
equipos. Este ultimo son los tanques inoxidables el cual contiene residuos propios de 
la elaboración de bebida carbonatada que son almacenados en los tanques de jarabe 
simple y termiando.  
 
Desperdicios 
Los desperdicios son generados por la misma producción de bebidas gasificadas y por 
el desarrollo de las actividades auxiliares en la Empresa Embotelladora son: botellas, 
etiquetas, tapas plásticas, caja y canutos de cartón, asimismo los aceites y lubricantes 
que son usados en las máquinas y equipos. 
 
b. Materiales e Insumos 
Materiales 
Para la producción de bebidas carbonatadas, la empresa utiliza las siguientes materias 
primas que se detalla en la tabla 6 con sus respectivas cantidades para una capacidad 





Presentación de bebida gasificada
 de 280 ml
Presentación de bebida gasificada
 de 525 ml





Materiales Requeridos – Bebida Gasificada 
MATERIAL CANTIDAD UNIDAD USO COSTO TOTAL 
Endulzante 1,5 Bolsa Elaboración de jarabes S/72,00 S/108,00 
Agua 2000 L 






Carbonatación de bebidas 
gasificadas 
S/5,50 S/165,00 
Benzoato 0,8 Kg Elaboración de jarabes S/7,00 S/5,60 
Ácido cítrico 0,45 Kg Elaboración de jarabes S/4,30 S/1,94 
Ácido fosfórico 1,7 Kg Elaboración de jarabes S/4,50 S/7,65 
Tartrazina 2 Kg Elaboración de jarabes S/15,00 S/30,00 
Caramelina 3 Kg Elaboración de jarabes S/15,00 S/45,00 









Insumos que intervienen en la elaboración de bebidas gasificadas 
INSUMO CANTIDAD UNIDAD USO COSTO TOTAL 




Tapas plásticas 7,570 unidad Sellado botella S/0,01 S/75,70 
Plástico termoencogible 20 kg 
Empaque exterior por 
cajas 
S/15,00 S/300,00 
Goma 10 kg Etiquetadora S/10,00 S/100,00 
Etiquetas 5,840 unidad Etiquetadora S/0,09 S/525.60 
TOTAL S/1,976,30 
PRECIO POR PAQUETE       S/4,80 
Elaboración Propia. 
 
c. Proceso de Producción 
El proceso productivo que se realiza en la empresa productora de bebidas gasificadas 
va desde la recepción y almacenamiento de insumos. Cabe mencionar que, las 
botellas PET (politereftalato de etileno) tienen un proceso de soplado en otra área de 
la empresa y que consiste pasar la preforma por un horno con 4 lámparas a una 
sopladora semiautomática de 2 cabezales, las cuales son acondicionadas a una 
temperatura no más de 110°C. Luego las botellas son etiquetadas manualmente, 




Tratamiento de agua 
Es el proceso cuya función principal es potabilizar el agua tratada, en la cual consiste 
recepcionar en una cisterna el agua que llega de EPSEL conteniendo 0,5 ppm de 
cloro. Luego, una parte de esta agua es bombeada a un tanque reactor donde es 
tratada con hidróxido de calcio, sulfato y cloro. Finalmente, el agua ya tratada pasa por 
un sistema de filtración a fin de mantener su calidad. 
 
• Filtración de arena 
Este método de tramiento consiste en rellenar con grava en la parte del fondo del 
tanque para reducir la presencia de contaminantes que puede ser de sustancias 
coloidales o flóculos y que juntas podrían formar partículas indeseables. 
 
• Filtración de carbón activado 
Este método es clave, ya que se utiliza mediante un equipo filtrador de lecho de 
carbón granular con la finalidad de absorber contaminantes tales como el cloro, olores 
desagradables y mal sabor. 
 
• Filtro Pulidor 
Este tipo de filtro son diseñados para retener los sólidos del carbón y las impurezas 
más pequeñas. 
 
• Lámpara Rayos UV 
El agua tratada es bombeada a un sistema de radiación ultravioleta que ayuda para la 
esterilización de agua, con el objetivo de liberar microorganismos dañinos para la 
salud. 
 
Preparación de jarabes 
Es el proceso en el que se debe prestar mucha atención, ya que va a representar el 
principal producto medio para la producción de bebidas carbonatadas, por lo tanto, se 
debe cumplir con los estándares de calidad y salubridad básicas. Asimismo, la 
preparación del jarabe es bombeada hacia el tanque de homogenizado que al 
mezclarlo con agua y agitarlo, se extraerá el jarabe terminado. 
 
• Dilución 
En esta operación es básicamente disolver los edulcorantes, endulzantes y 




obtener el jarabe terminado. Esta operación se realiza en un tanque de acero 
inoxidable de 400 litros de capacidad. 
 
• Filtrado 
Esta función implica retener partículas extrañas o impurezas que pueden ser tóxicas 
para la salud.  
 
• Homogenizado 
En esta operación el jarabe simple es recirculado mediante tuberías a otro tanque con 
capacidad de 2000 litros, donde simultáneamente se procede a mezclar el agua 
tratada en proporción definida, obteniendo así el jarabe terminado. 
 
Enfriamiento 
En esta operación el jarabe terminado es enfriado a una temperatura no mayor a 4°C 




En esta operación los carbonatadores se encargan de agregar CO2 con el fin de 
mantener la característica propia de la bebida gasificada. Para el caso de la Kola 
Negra, Kola Amarilla y Kola Fresa, la temperatura de carbonatación es incluso menos, 
llegando a 3°C aproximadamente. Dicho esto, la bebida queda lista para ser 
transportada hacia la llenadora donde efectúan un recorrido circular. 
 
Soplado 
Esta operación consiste en el vaciado de las preformas de acuerdo al tipo de formato o 
tamaño a soplar. Una vez soplado bajo presión por el propio aire que se ejerce en el 

























Esta operación se realiza de forma manual, de manera que el operario coloca las 
etiquetas adhesivas a la altura del panel de la botella. 
 
Envasado 
El producto que llega a la llenadora es bombeado hacia las botellas de PET de 
acuerdo al tamaño determinado y tipo de formato, y posteriormente son selladas con 
tapas herméticas. Este proceso se realiza con la maquina Triblock (enjuague, 
llenadora y tapadora), la cual consiste en cuatro pasos: 
i. Las botellas plásticas vacías son transportadas por un sistema aéreo hasta 
llegar a la máquina Tribloc. 
ii. Las botellas plásticas vacías pasan por las válvulas de lavado, cuya función 
principal de este equipo es retirar todo tipo de partícula o polvo de la botella. 
iii. Una vez las botellas vacías, limpias y esteralizadas son transportadas a la 
máquina llenadora, el cual son llenadas por gravedad y es regulado por una 
bomba que aplica una presión de vacío. 
iv. Por último, la tapadora cuenta con 15 capsuladores, los cuales cierran 
herméticamente a fin de darle un torque necesario para sellarlas de primer uso. 
 
Codificado 
Los operarios realizan inspección de nivel de llenado y roscado de botellas, donde si 
no aprueba la inspección es retirada de la línea de producción. Posteriormente, las 
botellas selladas pasan por un codificador automático, donde se le asigna la fecha de 
vencimiento, código y orden de producción. 





En esta operación las botellas son agrupadas por 12 unidades en un paquete para los 
tamaños de 280 ml, 525 ml y 1.5 l. Estos pasan por la máquina empaquetadora donde 
son embalados en termoencogible formando los paquetes respectivos. 
 
Paletizado 
En esta operación se realiza el armado de pallets de acuerdo a la producción del día y 
que posteriormente son enviados al almacén para su almacenaje y distribución. La 
distribución de los pallets está conformada de acuerdo al siguiente detalle: 
- 125 pqts. de 280 ml x 12 uds. 
- 150 pqts. de 525 ml x 12 uds. 
- 100 pqts. de 1.5 l x 12 uds. 
 
Comercialización 
Los productos gasificados son comercializados al mercado local y nacional, 
especialmente Sierra y Selva del Perú. 
 
d. Análisis para el Proceso de Producción 
La metodología a utilizar para el análisis del proceso productivo de bebidas gasificadas 
“Tuchy Kola” es realizar un Diagrama de Análisis del Proceso (DAP), un Cursograma 
Analítico y un Diagrama de Recorrido como se aprecia en la Figura 5, Figura 6 y 
Figura 7 respectivamente. Dicho análisis se empieza por calentamiento de preforma, 
soplado y almacenamiento, por lo que la planta produce de acuerdo a la cantidad de 
botellas sopladas para un paquete de bebida gasificada en los diferentes sabores 





Figura 5. Diagrama de Análisis de Proceso de la elaboración de bebidas gasificadas en presentaciones de 















Figura 6. Cursograma Analítico para la elaboración de bebidas gasificadas en los tamaños de 280 ml y 525 ml. 
Metodo             Actual                                 Propuesto 
Tipo     Operario                            Material
DIAGRAMA N°1 HOJA N°1
PRODUCTO





Operación  e Insp.
Inspección
ACTIVIDAD Elaboración de bebidas gasificadas Demora
METODO Actual Distancia (mts)
Tiempo (min)
LUGAR




ELABORADO POR Elmer Grossio Montenegro Chávez MATERIA PRIMA
OTROS COSTOS 
TOTAL CAPITAL












Pasan por un codificador 
automático
Embalados en  termoencogible  
(pack x 12)
Pasa por tres tipos de filtros
Se añade  endulzantes, 
conservantes y colorantes
El jarabe simple se mezcla  con 
el agua tratada en proporción 
definida
Chillers  se mantendrá a una 
temperatura no mayor de 5°C 
Carbonatador de 100 litros 
aprox.
Almacenados en sacos o cajas
Embotellado por la maquina 
triblock
Verificación  y colocación de 
etiquetas
OBSERVACIONES


















































e. Distribución de Planta 
  
Elaboración Propia. 




f. Indicadores Actuales de Producción 
Los indicadores de producción y los tiempos que implica en el proceso productivo son 
elementos indispensables que van reflejar en la eficiencia de los recursos. Dicho esto, 
la producción de las bebidas gasificadas se ha calculado mediante los datos obtenidos 
por el diagrama de análisis de proceso. A continuación, se muestra la producción del 
primer semestre de bebidas gasificadas en presentación de 280 ml en el 2019. 
Figura 9. Produccion mensual de bebida gasificada - 280 ml 
Elaboración Propia. 
 
Con respecto a la figura anterior, se ha podido observar que el mes de enero se tuvo 
una mayor producción mientras que el mes de marzo fue de menor cantidad en la 
presentación de 280 ml. 
 
Los datos que se dan continuación corresponden al rendimiento de materia prima en 
la presentación de 280 ml del primer trimestre del presente año, el cual se tuvo en 
cuenta los litros de jarabe y los paquetes de 12 unidades como producto terminado.  
Dicho esto, el mes de enero se obtuvo mayor rendimiento de materia prima a 






















ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
Producción de bebidas gasificadas 





Rendimiento de Materia Prima-280 ml 
MES  Lt de jarabe terminado   Pack x 12 de bebida gasificada RENDIMIENTO 
ENERO 44280 6330 14.3% 
FEBRERO 44070 5707 12.9% 
MARZO 43230 5224 12.1% 
ABRIL 47940 5684 11.9% 
MAYO 49800 6162 12.4% 
JUNIO 45930 5273 11.5% 
TOTAL 275250 34380   
Fuente: La empresa. 
 
Por otro lado, en la siguiente figura se presenta la producción del primer semestre de 
bebidas gasificadas en presentación de 525 ml en el 2019. 
Figura 10. Produccion mensual de bebida gasificada - 525 ml 
Elaboración Propia. 
 
En la figura anterior se ha podido observar que el mes de febrero se tuvo una mayor 
producción mientras que el mes de abril fue de menor cantidad en la presentación de 
525 ml. 
 
La tabla que se muestra a continuación muestra el rendimiento de materia prima en la 
presentación de 525 ml del primer trimestre del presente año, la cual se tuvo en cuenta 
los litros de jarabe y los paquetes de 12 unidades como producto terminado.  Dicho 
esto, el mes de febrero se obtuvo mayor rendimiento de materia prima a diferencia de 














ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
Producción de bebidas gasificadas  





Rendimiento de Materia Prima - 525 ml 
MES  Lt de jarabe terminado   Pack x 12 de bebida gasificada RENDIMIENTO 
ENERO 19 584 5 035 26% 
FEBRERO 20 268 5 500 27% 
MARZO 18 720 4 810 26% 
ABRIL 17 568 4 141 24% 
MAYO 21 420 5 253 25% 
JUNIO 18 708 4 920 26% 
TOTAL 116 268 29 659   
Fuente: La empresa. 
 
Producción 
Tomando los tiempos del proceso para fabricar un paquete de bebidas gasificadas se 
ha considerado 3.31 minutos (ver Figura 5), en la cual se concluye que por cada 
minuto se produce 4 botellas. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
12 𝑏𝑜𝑡𝑒𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑏𝑒𝑏𝑖𝑑𝑎 𝑔𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎
3.31 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
= 3.62 ≈ 4 𝑏𝑜𝑡𝑒𝑙𝑙𝑎𝑠/𝑚𝑖𝑛. 
Sabiendo esto, el tiempo normal que la empresa desea tener como meta es de 8 
botellas/min y para ello, se debe reducir los tiempos tanto de preparación de jarabe 
terminado cómo de proceso global de la operación productiva. 
 
Teniendo en cuenta que la empresa trabaja 6 horas al día y 5 días laborables. A 
continuación, se presentará la producción de bebidas gasificadas por mes. 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑠𝑒𝑚𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎𝑙 280 𝑚𝑙 = 34 380 






𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑠𝑒𝑚𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎𝑙 280 𝑚𝑙 = 5 730 𝑝𝑎𝑐𝑘 ∗ 12/𝑚𝑒𝑠 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑠𝑒𝑚𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎𝑙 525 𝑚𝑙 = 29 659 
















a) Capacidad de diseño 
Como su nombre lo indica, es la capacidad máxima productiva y se dispone de quien 
diseño y construyó la planta, equipo o maquinaria; este nivel de capacidad nunca se 
trabaja y solo refleja como estudio de análisis. La planta cuenta con una capacidad 
diseñada de 1000 paquetes diarios de producto terminado que equivale a 20 000 
paquetes de bebida gasificada al mes. 
 
b) Capacidad de producción real 
Es la capacidad promedio que elabora la empresa de bebidas gasificadas durante un 
semestre teniendo 5 730 paquetes por mes. 





















c) Capacidad Ociosa 
Se determina mediante la diferencia entre la capacidad de diseño y la capacidad real, 
obteniéndose como resultado de 9 327 paquetes por mes. 
 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑂𝑐𝑖𝑜𝑠𝑎 = 20000 
𝑝𝑎𝑐𝑘 ∗12
𝑚𝑒𝑠
 - 5 730 
𝑝𝑎𝑐𝑘∗12
𝑚𝑒𝑠










Para la selección de materia prima se ha considerado el jarabe terminado. Este se le 
agrega benzoato de sodio, colorantes, saborizantes entre otros insumos de acuerdo a 















Lo anterior significa, que la materia prima para el primer trimestre del año 2019 se 




Mano de obra 
Para determinar de cuanto fabrica cada operario en la línea de producción se muestra 
a continuación la relación entre paquetes y número de operarios por turno, siendo este 












En términos de esfuerzo se halló que, por cada operario se manufacturan 33,3 
paquetes durante el dia de jornada. 
 
Eficiencia física  
Es un indicador de gran valor que va a permitir medir el rendimiento de la línea 
productiva de las bebidas carbonatas a fin de mejorar los resultados y aumentar la 
cantidad estimada. 
Con los datos de producción, podemos hallar la eficiencia física del proceso, teniendo 







Litros de gaseosa envasada












litros de jarabe 
por hora
= 42% 
El análisis de la eficiencia física determina que por cada 400 litros de jarabe terminado 
para bebidas gasificadas de mayor demanda se obtiene un promedio de 42% como 
producto terminado. Por lo tanto, el 58% restante representa la pérdida de materia 
prima a utilizar (jarabe terminado) y la cantidad de botellas defectuosas que se origina 
mediante la máquina tribloc. 
 
Eficiencia económica 
Es un indicador cuantitativo que establece la relación entre el total de ventas y total de 









Precios del producto terminado de la empresa. 
CANTIDAD  PRECIO 
1 pack x 12 - 280 ml S/ 6.00 
1 pack x 12 - 525 ml S/ 8.00 
1 bebida gasificada - 280 ml S/ 0.50 
1 bebida gasificada - 525 ml S/ 0.66 
Elaboración Propia. 




Como se puede observar, la eficiencia económica es 1.25 lo que quiere decir que por 
cada sol invertido (S/. 1.00) en la fabricación de bebidas gasificadas en tamaño de 280 
ml, la empresa gana S/. 1,25. 




Como se puede observar, la eficiencia económica es 1.67 lo que quiere decir que por 
cada sol invertido (S/. 1.00) en la fabricación de bebidas gasificadas en tamaño de 525 
ml, la empresa gana S/. 1.67. 
 
Cuello de botella  
Se determinó que el cuello de botella en la actualidad son las etapas de envasado y 
etiquetado, éste ultimo se da por el motivo en realizarse de forma manual presentando 
un tiempo de 0,65 minutos y 0,45 minutos respectivamente para el procesamiento de 
un paquete bebidas gasificadas de 280 ml y 525 ml. 
 
Tiempo de ciclo 
En base al diagrama de análisis de proceso de bebidas gasificadas se identificaron las 
etapas que transcurren entre el inicio y el fin de trabajo para la elaboración de bebidas 













g. Cuadro resumen de indicadores actuales del proceso 
En este punto se realizó una búsqueda de los indicadores actuales del proceso el cual 
se comparó con una empresa dedicada al mismo rubro con denominación social 
Embotelladora Wara S.A.C. ubicada en el distrito de La Victoria, Chiclayo. Esta 
comparación estuvo dada por ocho indicadores, tal como se muestra a continuación: 
Figura 11. Comparación de indicadores actuales con la empresa Embotelladora Wara S.A.C. 
Elaboración propia. 
 
En lo que respecta a la Embotelladora Wara S.A.C el tiempo normal requerido para 
fabricar un paquete de bebidas gasificadas es 1,35 minutos, donde se concluyó que 
por cada minuto se produce 11 botellas. Para el factor materia prima del producto 
terminado se determinó que por cada litro de jarabe se obtiene 2,85 producto 
terminado. Otro factor importante fue la mano de obra, el cual se divide 218 pqts/turno 
entre los ocho operarios y se estima que por cada operario elaboran 23,6 paquetes. La 
capacidad real de la empresa de bebidas gasificadas durante su primer semestre fue 
de 5 662 paquetes/mes, por lo que su capacidad de diseño es de 7 311 paquetes/mes. 
Se determinó que el cuello de botella de la línea de producción es la etapa de 
envasado presentando un tiempo de 0,40 minutos. Finalmente se identificaron las 
etapas que transcurren entre el inicio y el fin de trabajo para la elaboración de bebidas 
gasificadas obteniendo un tiempo producción de 1,45 min/paquete.  
 
h. Recursos Humanos  
En los últimos años, la empresa productora de bebidas gasificadas ha contado con 
muy pocos profesionales al igual que técnicos en los puestos. Es por ello que, hoy en 
día la empresa ha ido mejorando debido al perfil del puesto de trabajo.  







Tabla 11  
Perfil de puestos y funciones 
PUESTO FUNCIÓN 
Director - Gerente  
Se encarga de planear, de digrigir y de velar todas las 
operaciones del día a día de la empresa tomando buenas 
decisiones. 
Jefe de Producción 
Responsable de supervisar y coordinar las operaciones dentro la 
planta para que opere de la mejor manera posible y hacer 
cumplir la prevención de riesgos, seguridad y salud.  
Analista de Producción 
Encargado de saber planificar y gestionar procesos en toda la 
planta estableciendo una línea eficaz de comunicación con las 
áreas de compras y ventas y mantenimiento.  
Jefe de Control de Calidad 
Encargado de inspeccionar los planes de muestreo y asegurar la 
calidad en todas las operaciones de los equipos de laboratorio.  
Analista de Control de Calidad 
Encargado de realizar el monitoreo de los equipos de 
laboratorio e informar las pruebas de calidad de las bebidas.   
Jefe de Contabilidad 
Encargado de coordinar, evaluar y diseñar estrategias 
económicas para el buen uso de los recursos financieros y poder 
competir en el mercado.   
Jefe de Recursos Humanos 
Encargado de todo lo relacionado al reclutamiento y desempeño 
laboral. 
Jefe de Compras y Ventas 
Encargado de realizar las compras y ventas buscando siempre la 
mejor opción en términos de calidad, cantidad y precio para el 
beneficio de la empresa. 
Operarios 
Encargados de mantener controlado el proceso productivo y de 
asegurar que todo funcione en los parámetros establecidos, sin 
problemas y eficientemente, mediante la supervisión de todo el 
proceso de elaboración de bebidas gasificadas.  
Elaboración Propia. 
 
III. Identificación del problema y sus causas 
a. Cadena de valor 
La cadena valor es una herramienta de gestión diseñada por Michael Porter que 
permite examinar todas las actividades dentro de la organización, en este caso la 
empresa embotelladora presenta un plan estratégico a partir del 2018 - 2023, tal y 











Figura 12. Cadena de Valor  
 
 
INFRAESTRUCTURA DE LA ORGANIZACIÓN
La empresa cuenta con 15 años de experiencia en rubro de bebidas gasificadas y no gasificadas
GESTIÓN DE LOS RECURSOS HUMANOS
Gestión por competencias , ambientes de trabajo saludable
Existencia  de personal calificado 
DESARROLLO TECNOLÓGICO
Desarrollo de tecnologías para la producción de bebidas carbonatadas (computadoras, maquinas, equipos)
COMPRAS





Recepción de materia prima y 
almacenamiento
Negociación con los proveedores Distribución y traslado de 
productos vendidos
Promociones y Venta Seguimiento después de la venta
Proveedores locales Supervisión de Calidad de Producto Listas de Precios Investigación de nuevos 
productos y tendencias
Fidelización de  Clientes
Tiempos de respuesta de los proveedores
Recepeción y Almacenamiento de 
Producto Terminado
Contratos Política de Pagos Solución de Problemas






































A continuación, se detalla las actividades tanto primarias como de soporte de la 
situación actual de la empresa productora de bebidas gasificadas ubicada en el 
departamento de Lambayeque. 
 
Tabla 12 
 Análisis de las actividades de soporte de la Cadena de Valor. 
Actividades de 
Soporte 
Comprende Situación Actual 
Infraestructura de la 
organización 
Administración, planificación y 
contabilidad 
Las actividades desarrolladas están bajo 
el mando del Director - Gerente 
Gestión de los 
recursos humanos 
Reclutamiento, selección y 
capacitación 
No cumple con los procedimientos de 
contratación y el personal contratado no 
recibe capacitaciones   
Desarrollo de 
tecnología 
I+D+I, mejora en productos y 
procesos.  
No hay inversión en la mejora de los 
procesos de la empresa 
Compras 
Adquisición de MP e insumos, 
maquinarias y mercancías 
La empresa presenta un sistema 





Análisis de las actividades primarias de la Cadena de Valor. 
Actividades 
Primarias 
Comprende Situación Actual 
Logística Interna  
Recepción de materia prima, 
almacenamiento y proveedores 
Abarca desde la recepción de camiones 
que provee la materia prima, el control 
de inventantario y el almacenamiento de 
las existencias 
Operaciones 
Línea de montaje de las bebidas 
gasificadas y mantenimiento de cada 
maquinaria 
Implica el transporte aéreo de las 
botellas plásticas a la maquina Tribloc, 
donde es lavada, llenada y tapada. 
Logística Externa 
Distribución y traslado de productos 
vendidos 
Es envasada y almacenada en almacén. 
Hasta la repartición del producto de 
acuerdo a los pedidos requeridos. 
Marketing  
Promociones, publicidad y 
presentación de nuevas propuestas  
No existe un plan de marketing           
No hay promoción ni publicidad  
Servicios 
Seguimiento de la venta y 
fidelización de clientes 
El servicio culmina con la entrega de 
paquetes a los clientes 
Elaboración Propia. 
                                                                                                                                         
b. Análisis FODA 
Es importante efectuar un análisis de las fortalezas, debilidades, oportunidades y 
amenazas que posee la emprea para que pueda mejorar sus áreas con problemas y 
aprovechar sus fuerzas frente a la competencia. A continuación, se describe los 




Tabla 14  
Análisis FODA 


















Buen posicionamiento en los 
mercados de clase C. 
Procesos operativos no definidos. 
Precios competitivos. 
Al tener bajo precio, lo ven como un producto 
barato y lo relacionan con baja calidad. 
Variación de sabores de acuerdo a los 
gustos y preferencia del mercado. 
Falta de motivación y capacitación al personal. 
 No cuenta con mucho presupuesto para promoción 
y publicidad. 


















  Gran acogida en los nichos de 
mercado. 
Alta competencia en el mercado en cuanto a los 
precios más bajos de bebidas. 
Disponibilidad para acceso de crédito. Promociones contra el consumo de gaseosas. 
Incremento de valor por la producción 
de nuevas presentaciones. 




c. Diagrama de Ishikawa 
Este tipo de método ayuda a identificar el problema principal, para luego establecer las 
posibles causas que conlleva a la empresa en estudio a generar pérdidas, ya sea 
tanto de materia prima (jarabe terminado) como de pérdidas monetarias y esto 
conlleve a una baja producción.  
Elaboración propia. 
 
d. Diagrama de Pareto 
Una vez realizado el diagrama de Ishikawa se debe analizar los factores con sus 
respectivas causas y las sub-causas. Para ello ha sido conveniente realizar cuatro 
Figura 13. Diagrama de causa – efecto en la demanda insatisfecha por productos defectuosos en el proceso 





tipos de encuesta para 15 integrantes que influyen de manera directa en el proceso 
productivo. Para ser llenada la encuesta se explicó a cada uno indicar el valor 
acumulativo asignando un valor de importancia en una escala de 0 a 100% por cada 
causa encontrada. Es decir, el encuestado tiene la total libertad indicar la ponderación 
de cada causa de acuerdo a su propio criterio según los formatos de las encuestas 
aplicadas tal como se indican en el anexo 1. A continuación, se presenta una tabla 




Ponderación de las Causas de la demanda insatisfecha por productos defectuosos 
Elaboración Propia. 
 
En la tabla 15 se ha podido observar las ponderaciones asignadas por cada causa y 
que han sido ordenados de mayor a menor, y de manera concreta se puedan 
identificar aquellas causas que acumulan el 80% por la demanda insatisfecha por 
productos defectuosos. En base a los datos obtenidos anteriormente, se procede a 
realizar el Diagrama de Pareto como el que se muestra a continuación: 
Elaboración Propia. 
 
FACTORES CAUSAS FRECUENCIA % ACUMULADO % ACUM.
MÉTODO DE TRABAJO Estandarización del proceso  insuficiente 60 18% 60 18%
MAQUINARIA Maquinaria antigua por falta de presupuesto 45 13% 105 31%
MÉTODO DE TRABAJO Control de calidad insuficiente 40 12% 145 43%
MAQUINARIA No se cuenta con mantenimiento eficiente 36 11% 181 53%
MEDIO (ENTORNO) Falta de orden en el área de producción 34 10% 215 63%
MANO DE OBRA Falta de profesionales 30 9% 245 72%
MANO DE OBRA Falta de motivación en los empleados 25 7% 270 79%
MEDIO (ENTORNO) Mala distribución de planta 20 6% 290 85%
MAQUINARIA Falta de calibración manual de las máquinas y equipos 18 5% 308 91%
MANO DE OBRA Falta de capacitación a los operarios 17 5% 325 96%
MANO DE OBRA Existe una elevada rotación de personal 15 4% 340 100%
340 100%TOTAL
DEMANDA INSATISFECHA POR PRODUCTOS DEFECTUOSOS 




Tal como se muestra en la figura 14 y según el principio de Pareto, se concluye que: la 
demanda insatisfecha por productos defectuosos es ocasionado por 7 tipos de causas. 
De manera que si se eliminan dichas causas que los provocan, se reducería la 
cantidad de productos defectuosos a fin de cumplir con los pedidos requeridos. 
 
e. Causas 
De acuerdo al análisis realizado en el diagrama de Ishikawa descrito anteriormente 
(ver Figura 13), se obtuvo las siguientes causas que se explicarán a continuación: 
 
• Causas del alto porcentaje de productos defectuosos 
Si bien se sabe la calidad de un producto gasificado se diferencia por el tipo de botella, 
tapa y etiqueta, sin dejar de lado la calidad de la propia bebida. Esto le permitirá a la 
empresa ser diferenciado en el mercado y a la vez posicionado en la mente del 
consumidor. Sin embargo, actualmente la empresa presenta estos problemas que 
conllevan a tener pérdidas ecónomicas y no tengan una producción creciente. A 
continuación, se presenta una tabla con las unidades defectuosas de las diferentes 
presentaciones que produce la empresa.  
 
Tabla 16  
Unidades defectuosas Semestral – 2019 
Fábrica Empresa de bebidas 






OBJETIVO Botellas Tapas Etiquetas 
% Cantidad % Cantidad % Cantidad 
280 ml 34,380 1.84% 632 1.25% 431 1.04% 356 1% 
525 ml 29,659 1.67% 496 1.34% 398 1.05% 311 1% 
1.5 L 2,677 1.53% 41 1.38% 37 1.12% 30 1% 
3 L 980 1.12% 11 1.53% 15 1.94% 19 1% 
Frutal 280 ml 15,505 1.22% 189 1.12% 174 1.04% 162 1% 
Frutal 500 ml 3,469 1.50% 52 1.24% 43 1.18% 41 1% 
Agua Mineral 
Galea 600 ml 
893 1.68% 15 1.46% 13 1.23% 11 1% 
Elaboración Propia. 
 
En la tabla 16 se observa las cantidades producidas semestralmente con respecto a 
los defectos que surgen en las botellas, tapas y etiquetas, ocasionado una pérdida 




máquinarias que abarcan en las etapas de soplado, transportado y tapado; trayendo 
consigo la afectación de la calidad del producto terminado. 
 
- Causas debido al método de trabajo 
Estas causas están unidas directamente a un plan de producción imperfecto, el cual 
es parte fundamental para el correcto funcionamiento del proceso productivo de las 
bebidas gasificadas. Sin embargo, el plan de producción que se maneja actualmente 
no cumple con la demanda requerida (Ver tabla 19 y tabla 20). 
 
- Causas debido a la mano de obra 
En cuanto al talento humano disponible para el proceso productivo, uno de los 
problemas más importante es el ambiente inadecuado de trabajo, ya que para los 
operarios el trabajo se vuelve muy cansado (rutinario) además de ser un trabajo no 
muy bien remunerado, la falta de motivación hace que genere un elevado nivel de 
rotación de personal durante cada uno de los meses de producción.  
 
La falta de capacitación es otro de los problemas más importante que afecta hoy en 
día en el proceso productivo para la elaboración de las bebidas carbonatadas, ya que 
al personal nuevo no se le capacita adecuadamente antes de iniciar sus actividades y 
éste aprende en la marcha de sus actividades, ya sea un operario o un trabajador 
cualquiera que pertenezca dentro de la línea de producción. La tabla y figura que se 
muestra a continuación corresponde a las características principales que presenta 
cada unos de los trabajadores y la incorrecta manimulapación de maquinarias en 
dicha línea productiva. 
 
Tabla 17  
Características Principales de la Mano de Obra 







Jefe de Producción 46 Ingeniero Si 5 
Jefe de Control de Calidad 38 Ingeniero Si 3 
Analista de Producción 27 Bachiller Si 2 
Analista de Control de Calidad 25 Bachiller No 1 
Operario de horno - soplado (2) 32 Primaria No 7 
Op. De alimentador de botellas (1) 30 Secundaria No 1 
Operario deTribloc (1) 40 Secundaria Si 1 
Op. Etiquetado (2) 45 Primaria Si 2 
Op.  Codificado (2) 43 Secundaria Si 1 
Op. Envasado (1) 32 Primaria No 1 





















                                                
                                                                      Elaboración Propia. 
 
- Causas debido al Medio (o Entorno) 
Con respecto al medio (entorno) en lo que ejecuta el proceso de fabricación de 
bebidas gasificadas se percibió la existencia de una mala distribución de planta en 
cuanto a los procesos de producción con los que cuenta la Empresa Embotelladora. 
Esto implica que la empresa trate de optimizar de forma insuficiente el uso del espacio 
disponible con el que se cuenta.  
 
 











Figura 16. Área de produccion desordernada. 
kk 
 
Figura 15. Manipulación incorrecta de la maquinaría sin 




- Causas debido a la Maquinaria 
La empresa productora de bebidas gasificadas no cuenta con mucha maquinaria, sólo 
cuenta con un horno para preforma PET, un transportador aéreo de botellas, un 
Tribloc y un codificador. Estas maquinarias presentan una que otra averías o fallas 
durante proceso de elaboración de bebidas gasificadas por la falta de un 
mantenimiento eficiente, lo cual genera que se tomen acciones correctivas para la 
revisión de dichas máquinas. Esto sucede especialmente con la máquina tribloc y a 
consecuencia de una falla hace que el ritmo de producción desacelere y/ o que exista 
un tiempo muerto por el mantenimiento existe.  
 
Tabla 18  






Atasco de botellas  15 40 
Atasco en alimentador de chapas  5 50 
Ausencia de chapas en alimentador  4 60 
Revisión de válvula de llenado  4 80 
Ajusta válvula de enroscado  3 40 
Revisión de gas  2 30 
Acumulación de botellas antes de empaquetar 3 50 
Fuente: La empresa. 
 
Además, la maquinaria empleada en el proceso es muy antigua y/o de segunda, lo 
que ocasiona que éste no pueda trabajar a su máximo aprovechamiento y 
representaría una pérdida para la planta, tal y como se puede observar en la tabla 19 y 




La tabla 19 muestra el porcentaje de mermas que se originan mensualmente teniendo 
en cuenta el total de litros aprovechados, la cantidad de litros empleados y el nivel 
porcentual de aprovechamiento de la materia prima. La planta busca no exceder el 1% 
de mermas por mes y esto se halló con los datos de producción de paquetes por mes.  
Presentación N° de pqtes/mes N° de botellas/pqte Capacidad/botella (lt)










280 ml 5730 12 0.280 19253 20364 1111.2 94.5% 5.5%
525 ml 4943 12 0.525 31142 32338 1196.1 96.3% 3.7%
Tabla 19  














                                                                                                                 
                                                                    Elaboración Propia. 
 
- Causa de Materiales 
Este factor influye directamente en la calidad del producto final, puesto que las botellas 
que se requieren soplar muchas de ellas no adquiere la calidad que espera del 
producto, lo cual se espera que los insumos no cumplen con los requerimientos que se 
necesita sabiéndose que son de bajos costos. Es por ello que, no se podría dar 
marcha al proceso de elaboración de bebida gasificada generando una producción 
baja. 
 
Análisis y discusión 
Para resolver se tiene como objetivo general diagnosticar el proceso productivo de la 
elaboración de bebidas gasificadas en la empresa embotelladora la cual está guiada 
en base a la variable dependiente “Proceso Productivo”.  Para llevar a cabo este 
trabajo se realizó una entrevista al Director Gerente y consultas al jefe de planta en la 
que se pudo tener acceso a documentos confidenciales con respecto al área de 
producción y para cumplir con los objetivos propuestos se tuvo que calcular los 
indicadores del presente año. Partiendo del mes de enero a junio la producción ha 
venido disminuyendo y no ha sido capaz de responder a la demanda de bebidas 
gasificafas en tamaños de 280 l y 525 ml. Esto se debió al alto porcentaje de defectos 
de las botellas, tapas y etiquetas que viene siendo afectado a la produccion de 
paquetes. 





A continuación, se muestran los resultados de la producción mensual de las bebidas 
carbonatadas en sus dos presentaciones de mayor demanda del presente año, de los 
cuales se ha tomado un promedio tanto para para la producción como la demanda de 
pedidos mensual quedando en evidencia para el proyecto de investigación. 
 
Tabla 20  
Producción y demanda actual de pedidos 
Mes 
Producción              
Mensual (280 ml) 
Demanda 
Mensual 
Producción            
Mensual (525 ml) 
Demanda 
Mensual 
Pqte. x 12 Pqte. x 12 Pqte. x 12 Pqte. x 12 
Enero – 2019 6,330 7,345 5,035 6,307 
Febrero – 2019 5,707 7,632 5,500 6,671 
Marzo – 2019 5,224 6,728 4,810 5,918 
Abril – 2019 5,684 7,427 4,141 6,126 
Mayo – 2019 6,162 7,937 5,253 6,064 
Junio – 2019 5,273 6,808 4,920 5,671 
PROMEDIO 5,730 7,313 4,943 6,126 
Elaboración Propia. 
 
Con lo datos obtenidos en la tabla anterior, se ha podido analizar que la producción se 
realiza de forma empírica, es decir, no se tiene una cantidad exacta en cuestión de 
cuantos paquetes se pretende vender en un determinado mes. En consecuencia, la 
empresa puede conllevar a tener pérdidas económicas por paquetes no atendidos, es 
por eso que la estrategia que maneja la empresa está en producir sin errores o 
falencias. 
 
Tabla 21  
Número de packs incumplidos al mes 
  N° DE PAQUETES INCUMPLIDOS/MES 
PRODUCTO Producción/mes Pqte. pedidos/mes Pqte. Incumplidos/mes 
Tuchy Kola (280 ml) 5 730 7 313 1 583 
Tuchy Kola (525 ml) 4 943 6 126 1 183 
Elaboración Propia. 
 
En la tabla 21 se muestra el promedio de paquetes que se incumplieron por mes de 
cada producto. Dicho esto, los datos fueron obtenidos por la resta de paquetes 
pedidos menos la produccion mensual. 
 
Según lo investigado, se ha podido identificar los procesos que se realizan en el área 
de producción de la empresa embotelladora, los cuales presentan 12 actividades que 




detallado en el DAP actual de la línea de producción de bebidas gasificadas (Ver 
Figura 6). 
   
En cuanto al horario de producción, la empresa productora de bebidas gasficadas 
establece dos turnos por día, donde el primero horario se inicia desde 07:00 hasta las 
13:00 y el segundo turno presenta una duración de cuatros horas al día, tal como se 
muestra en la siguiente tabla. 
 
Tabla 22  
Horario de producción 
Horario  Sabor de bebida 
07:00 -13:00 Cola Negra 
 
14:00 - 18:00 
Cola Amarilla  
Cola Fresa  
Elaboración Propia. 
  
Además, la cadena de desarrollo que presenta la embotelladora para la elaboración de 
bebidas gasificadas está basado por dos procesos: producción de jarabes y 
producción de paquetes de bebidas gasificadas. En el primer proceso los operarios 
durante el día no realizan tareas que contribuyan a dicha cadena productiva y esta 
conformada por cuatro etapas, siendo estas: tratamiento de agua, preparación del 
jarabe, preparación del jarabe terminado y enfriamiento (Ver Tabla 23). Esta última 
etapa se realiza mediante un equipo llamado chillers en la cual se tiene una capacidad 
de 400 litros de jarabe terminado. Dicho esto, todo el proceso que no participa la mano 
obra se realiza en un total de 95 minutos (Ver Tabla 24). 
 Elaboración Propia. 





08:00 - 08:35 Enfriamiento 35
08:35 - 09:10 35
09:10 - 09:45 Enfriamiento 35
09:45 - 10:20 35
10:20 - 10:55 Enfriamiento 35
10:55 - 11:30 35
11:30 - 12:05 Enfriamiento 35
12:05 - 12:40 35






15:00 -15:35 Enfriamiento 35
15:35 - 16:10 35
16:10 - 16:45 Enfriamiento 35
16:45 - 17:20 35




Tratamiento de agua potable, pesado de insumos y mezclado de jarabe















































Tabla 23  




Tabla 24  
Tiempos muertos vinculados a la Mano de Obra 
Etapa Equipo M.O Tiempo (min) 
Tratamiento de agua Filtros y Lámparas UV No participa 20 
Preparación del jarabe 
simple 
Tanque de dilución No participa 25 
Preparación del jarabe 
terminado 
Tanque de homogenizado No participa 15 




Luego de haber mostrado en la tabla 23 la línea de producción de paquetes de 
bebidas gasificadas, se ha podido constatar que la etapa de enfriamiento se realiza un 
tiempo promedio de 35 minutos. Una vez enfriado el jarabe terminado es bombeado 
hacia el chillers, el cual es una máquina de acero inoxidable cuya capacidad es de 400 
litros. Para la carbonatación de dicha bebida se utiliza un carbocooler pues este tiene 
una capacidad máxima de 100 litros y lleva un tiempo de 15 minutos para la inyección 
de CO2 a la bebida, esto se debe al ritmo que avanzan las operaciones de enjuagado, 
llenado y tapado. 
 
Conclusiones y recomendaciones 
Conclusiones 
• El presente trabajo de investigación tuvo como foco de estudio a la empresa 
productora de bebidas carbonatadas, el cual ha sido de gran ayuda para 
adquirir nuevos conocimientos y reforzar los ya obtenidos en los cursos 
estudiados en la carrera de Ingeniería Industrial. Tanto a nivel académico como 
a nivel técnico, además de adquirir cualidades para administrar, controlar y 
gestionar procesos productivos. 
 
• Con respecto al estado actual de los procesos que se realizan en el área de 
producción de la empresa, se encontró que la producción del presente año no 
está al mismo nivel en cuanto a la demanda y uno de los tantos problemas que 
se puede perdujicar con el tiempo es el alto nivel de porcentaje de defectos en 
las botellas, tapas y etiquetas, generando que los pedidos sean atentidos con 
retraso.  
 
• En el caso de los indicadores actuales del proceso productivo de bebidas 
gasificadas el impacto se vio reflejado en los resultados obtenidos a partir de 




tiempo normal requerido para fabricar un paquete de bebidas gasificadas es 
3.31 minutos (ver página 29), se concluyó que por cada minuto se produce 4 
botellas. Asimismo, la planta cuenta con una capacidad diseñada de 1000 
cajas diarias de producto terminado que equivalen a 20000 paquetes al mes 
teniendo una capacidad real de 5730 pack*12/mes (280 ml) y 4943 
pack*12/mes (525 ml). Para la selección de la materia prima se consideró el 
jarabe terminado y se pudo interpretar que por cada litro de jarabe terminado 
se adquiere 1,5 de producto terminado. Para la mano de obra se halló que por 
cada operario se manufacturó 33,3 paquetes durante el día de jornada. 
Posteriormente, el análisis de la eficiencia física se determinó que por cada 400 
litros de jarabe terminado para bebidas gasificadas de mayor demanda se 
obtuvo un promedio de 42% como producto terminado y el 58% restante 
representó la pérdida de materia prima a utilizar (jarabe terminado) y para 
concluir se estimó que la eficiencia económica en las presentaciones de 280 ml 
y 500 ml fue de S/. 1,25 y S/ 1,67 respectivamente, es decir que por cada 
sol que vendió la empresa se obtendrá una utilidad neta. 
 
Recomendaciones 
• La gerencia de la empresa debe promover una capacitación continua al 
personal que influye en el área producion de tal manera que, dichas 
capacitaciones le permitan ser más eficientes en sus actividades.  
 
• Se recomienda elaborar planes de mantemiento preventivo de las maquinarias 
que intervienen en el proceso productivo con el fin de minimizar los tiempos de 
inactividad y la pérdida de producción. 
 
• A partir de la investigación realizada se recomienda aplicar la metodología 
Lean Manufacturing, ya que esta herramienta ayudará a optimizar los equipos 
de trabajo, disminuir los tiempos de inactividad de planta, reducir tanto los 
desperdicios de botellas pet como la merma de jarabe terminado y de esta 
manera se logrará mejorar la eficiencia de toda la línea de producción de 
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ENCUESTA SOBRE LA DEMANDA INSATISFECHA POR PRODUCTOS 
DEFECTUOSOS EN EL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BEBIDAS 
GASIFICADAS  
Setiembre 2019 
1. Nombre completo de la organización: 
2. Ubicación: 
3. Nombre de la persona encuestada: 
4. Relación laboral: 
5. Correo Electrónico: 
INSTRUCCIONES: 
Coloque por cada causa encontrada un valor proporcional, las cuales son de mayor incidencia en 
el proceso productivo de elaboración de bebidas gasificadas. Su valoración por pregunta debe 
tener una escala de 0 a 100. 
A. MÉTODO DE TRABAJO 
PREGUNTA VALORACION 
1. Estandarización del proceso insuficiente   
2. Control de calidad insuficiente   
  
B. MANO DE OBRA 
PREGUNTA VALORACION 
1. Falta de motivación en los empleados   
2.  Existe una elevada rotación de personal     
3. Falta de profesionales     




1. Maquinaria antigua por falta de presupuesto   
2. No se cuenta con mantenimiento eficiente     




1. Falta de material     
2. Baja calidad de los insumos   
  
E. MEDIO (ENTORNO) 
   
  
PREGUNTA VALORACION 
1. Falta de orden en el área de producción     






   
